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1 Общие положения
Настоящая методика распрстаняется на штангенциркули DAMZi (далее по I.eKcTy -

штангепциркули), изготавливаемые KCHENGDOU ТFМАТIС IMP. AND ЕХР. LTD). KиTal"l и

устанавливает методику и средства их первичной и периодической поверок.
Поверка штангенциркулей в соответствии с настоящей методикой поверки обеспечивает:
- Передачу единицы длины - мета методом прямых измерений от рабочего эталонов 3

разряда 3-й части в соответствии с документом <Государственнiul поверочная схема для средств
измерений длины в диапазоне от 1,1O9 до l00 и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм>,

}твержденным прикiвом Федерального агентства по техническому реryлированию и
метрологии от 29 декабря 20l8 г. NФ840 (далее ГПС Nч2840), что обеспечивает
прослеживаемость к ГЭТ2-202 l.

1.2, Метрологические характеристики штангенциркулей указаны в Таблице 1-3.

Таблица l - П лы до каемои аосолютнои по ти изм нии
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений нар}жных

размеров, мм
При отсчете по ноничсч. мм С ценой деления круговой

шкалы, мм
С шагом

дискретности,
мм

,Щиапазон
измерений,

мм

0.02 0,05 0.1 0.0l 0,02 0.0l
отOдо70
от 0 до l00 +0.02 +0,03 +0,02

+0,03 +0,04 *0,03 (+0,03*)
от 0 до 160

от 0 до 200 +0,03
от 0 до 300

а0.04
+0.05

+0.03 +0.04
+0.0з (+0,03*)

от 0 до 450 +0.05
от 0 до 500 +0,1 0 +0,05 +0,05
от 0 до 600 +0.05 +0,05
от 0 до 800 +0,05 +0 0ý
от 0 до 1000

+0.06
+0 l0

+0,1

+0,07 +0,06
от 0 до l500 +0,l l (+0,09+)

от 0 до 2000
*0.08 +0.15 +0,2

+0, l4 (+0, l 2*)
*из \тлепластика

2

от 0 до l50



Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений глубины, мм
С шагом

дискретности.
мм

При отсчете по нониусу, мм

0,02 0,0l0.05 0.1 0.0l

,Щиапазон
измерений, мм

0,02
отOдо70

+0.02отOдо l00 *0.0з+0.02
от 0 до l50

+0.05
+0,l

отOдо 160

+0 04

+0,03от 0 до 200
+0.03

+0. I
+0.04

+0.05
от 0 до 300
от 0 до 450
от 0 до 500 +0.10

от 0 до 600
от 0 до 800

+0,l0от 0 до 1000

от 0 до l500
от 0 до 2000

Таблица 2 - П лы до каемои аосолютнои по шности и изме нии г-l ины

Таблица3-общием огические ха истики

1.3. При определении метологических характеристик штангенциркуля используется

метод прямых измерений.

2. Перечень операций поверки
2.1. При проведении первичной и периодической поверки выполняют операции,

указанные в таблице 4.

ЗначениеНаименование характеристики
z

0.02
по ностей штанген леи мм- не оолее

0,05Отклонение от парirллельности плоских измерительных поверхностей ryбок
ых изм нии мм, не оолеедля на

+0,0зОтклонение размера, сдвинугых до соприкосновения
ностями. мм. не более

ryбок с

ци_-]и ическими по

отклонение от параллельности сдвиш}тых до соприкосновения ryбок с

ческими пове ностями- мм. не болееци-lи

10+0,07
_0,0зрасстояние между кромочными измерительными поверхностями ryбок для

вн еннж изм й, мм, не более

0.02отклонение от параллельности кромочных измерительных поверхносте и

нних и ний, мм, не болеек для вн

вания к плоскостности относятся только к по иной более 4 Mllностям ш

С ценой деления
кр}товой шкilль!, мм

*0.02

l
Отклонение от плоскостности и прямолинейности измерительнь!х

0.02



обязательность выполнения
операций поверки при:

периодической
поверке

Номер раздела
(пункта)

методики
поверки. в

соответствии с

которым
выполняется

операция
поверки

Наименование операчий

первичной
поверке

Ща ,I|a 7Внешний осмот. прверка комплекгности
и маркировки
Контроль условий поверки (при подготовке
к поверке и опрбовании средства
измерений)

Да .I[a 8.1

.Ща 8.2Подготовка к поверке
средства измерений

опрооованиеи

9Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствttя средства измерний
метрологическим,гребованиям

.Ща !а 9.1Определение отклонения от плоскостности
и прямолинейности измерительных
поверхностей губок

!а 9.zОпределение отклонения от парilллельности
плоских измерительных поверхностей

ryбок ,lля нар}жных измер€ний

,Ща

9.3Да ,I[aОпределение размера сдвиrт}тых до
соприкосновения ryбок с циливдрическими
поверхностями и откJIонения от
параллельности сдвик}тых до
соприкосновения ryбок с цилиндрическими
поверхностями

9.4Да ДаОпределение расстояния между
кромочными измерительными
поверхностями гФок для внутенню(
измерений и откJIонения от парirллельности
кромочных измерительных поверхностей
ryбок для вну,гренних измерений

9.5ДаОпределение абсолютной погрешности
измерений глубины

,Ща 9.6ЩаОпределение абсолютной погрешности
измерений штангенциркулей

l0,I[a ДаОформление результатов поверки

Таблица 4 - оп ции по ки

3 Требования к условиям проведения поверки
3.1 При проведении поверки должны соблюдаться следующие нормilльные условия

измерений:

- температура окр}я(ающего воздца. ОС 20+5

- относительнlul влФкностъ окр)rкающего воздуха, О%, не более 80

4

Да

Да



4 Требования к специalлистам, осуществляющим поверку
4.1. К проведению поверки допускаются лица, аттестованные в качестве поверителя.

являющимся представителем юридического лица или индивидуarльного предпринимателя
аккредитованного в соответствии с законодательством Российской Федерачии об аккредитации
в национальной системе аккредитации на право проведения поверки средств измерений
данного вида и имеющие необходимую квалификацию, ознакомленные с эксппуатационной
документацией на штангенциркули и руководствами по эксплуатации на средства их поверки.

5 Метрологические и технические требованиJl к средствам поверки
5.1 При проведении поверки применяют средства поверки, приведенные в таблице 5.

Таблица 5 - С дства пов ки
Операции поверки, требlтощие
применение средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки.

необходимые для проведения
поверки

Перечень

рекомендуемых средств
поверки

п.8.1. Контроль условий поверки
(при подготовке к поверке и

опробовании средства измерений)

Средство измерений температуры
окр}fl(ающей среды в диапазоне
измерений от 0ОС до +50'С с
абсолютной погрешностью +0,5
,с
Средство измерений
относительной влaDкности возд}ха
в диапазоне измерений от l5 % до
85 0% с абсо:потной погрешностью
+з уо

Рабочие эталоны единицы длины
3 разряда соответствующие
требованиям ГПС Ns2840

Средства измерений для
определения
прямолинейности поверхностей
(на просвет) - Линейка
лекzlльная типа ЛД KTl по ГОСТ
8026-92

линейка лекalльнм
Госреестр NЗ46l -73

лд,

п.9.1. Определение откJIонения от
плоскостности и
прямолинейности измерительных
поверхностей ryбок

пластина плоская стекляннiul
Пи80. кТ2 по ГоСТ 292з-75.

пластина плоскiлJl

стекJIяннаJI 2-го класса
точности, Госреестр Ib
l97-70
Меры длины концевые
плоскопараллельные.
набор Nэ l, Госреестр Nэ
|7126-98

п.9.2. Определение откJIонепия от
пармлельности плоских
изvерительньtх поверхностей

ryбок для нар}^,кньгх измерений:
п.9.6. Определение абсолютной
погрешности измерений
штангенциркулей

Рабочие эталоны единицы длины
3 разряда соответств},ющие
требованиям ГПС Ns2840

Меры длины концевые
плоскопарzlллельные.
набор Nч 9, Госреестр
Ns9291-91

Микрометр гладкий
Мк-25, ПГ +4 мкм,
Госреестр 77ЗOЗ-20.

п.9.3. Определение размера
сдвин)лых до соприкосновения
ryбок с цилиндрическими
поверхностями и откJIонения от
параллельности сдвинугых до

Средства измерений,
предназначенные для измерений
наружных рaвмерв - микромет,
диапазон измерений от 0 до 25 мм
(от 25 до 50 мм), пределы

5

Прибор
комбинированный Testo
608-Hl, Госреестр N
53505- l з

Меры длины концевые
плоскопара,ллельные.

набор Nэ l, Госреестр Nэ
|7726-98



п олжение Таблицы 5.

.Цопускается использоватъ при поверке другие }тверхtденные и аттестованные этalлоны

единиц вели.rин, средства измерений утвержденного типа и поверенные, удовлетворяющие
требованиям. указанным в таблице 3.

6. Требования по обеспечению безопасности проведения поверки
При проведении поверки меры безопасности должны соотъетствовать требованиям по

технике безопасности, приведённым в эксп,туатационной документации на поверяемые

средства измерений, эталоны. средства измерений и вспомогательное оборудование, а также

требованиям по технике безопасности. которые действуют на мест€ прведения поверки.

7. Внешний осмотр, проверка комплектности и маркировки
7.1 Контроль условий поверки проводится до начала выполнения операчий по поверке

штангенциркулей.
7.2.Прп внешнем осмотре дол)tно быть установлено:

- нitличие маркировки (наименомние или товарный знак фирмы-изготовителя, заводской

номер);
- наличие четких надписей и правильностъ числовых отметок шкал;
- отс}тствие механнческп)( поврждений и дефктов, влияющих на работоспособность;
- н,lличие зажимного устройства для захtима рамки, шкал на штанге, и рамке, покрытия и

микрометической подачи;
- измерительные поверхносм должны быть подвержевы финишной обработке;
- комплектность, согласно комплекry поставки.
Не допускается перекос края нониуса к штри)(ам шкалы штанги, препятствующий

отсчеry показаний.
Штангенциркули считаются пршедшими операцию поверки в части внешнего

осмотра, проверки комплектности и маркировки, если обеспечивается выполнение всех

перечисленньж трбований. Если перечисленные требования не выполняются, штангенщ{ркули

признают непригодными к применению и дальнейшие операции поверки не производят.
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Метрологические и технические
требомния к срсдствам поверки.

необходимые для прведения
поверки

Перечень

рекомендуемых средств
поверки

Операции поверки, требl,rощие
применение средств поверки

соприкосновения ryбок с
цилиндрическими поверхностями

допускаемой абсолютной
пог?ешности *4 мкм.
Рабочие эталоны единиць! длины
3 разряда соответствующие
требованиям tТIС Ns2840

Меры длины концевые
плоскопар:цлельные,
набор Nя l, Госреестр Nэ

17726-98

Микрометр гладкий
Мк-25, ПГ +4 мкм,
Госреестр '77З0З-20.

п.9.4. Определение расстоянllя
между кромочными
измерительными поверхностями

ryбок для внутренних измерений
и отклонения от параллельности
кромочных измерительньгх
поверхностей ryбок для
внутренних измерений

Меры длины концевые
плоскопараллельные.
набор Nэ l, Госреест N9

1,1726-98

Рабочие эталоны единицы длины
3 разряда соответствующие
,гребованиям ГПС Ns2840

пластина плоская
стекJIянная 2-го класса
точности, Госреестр Nо

|97-70

п.9.5. Определение абсолютной
погрешности измерений глубины

пластина плоская стекJrянная
Пи80. кТ2 по ГоСТ 292з-75.

Средства измерений.
преднiвначенные для измерений
наружных размерв - микрометр,
диапазон измерений от 0 до 25
мм. пределы допускаемой
абсолютной пбррбшg661r't *4 мкм.



8. Подготовка к поверке и опробовапие средства измерений
8.1. Перед проведением поsерки штангенциркулей средства поверки и эталоны в

условиях поверки не менее 2 часов и выполнить контроль условий поверки.
Контроль ос)rпlествлять измерением влияющих факгоров, }тазанньтх в п.3, с помощью

прибора конTроля 
условий 

поверки (или иных средств измерений 
указанньтх 

параметров).

Измерения влияющих факторов проводитъ в комнате. где проводятся операции поверки.
Результаты измерений темпераryры и относительной влажности в помещении лолжны

находиться в пределах. у<aзанных в п.3. В противном сJryчае поверку не проводят до
приведения условий поверки в соответствии с п.З.

8.2. При опробовании:
При опробовании штангенциркулей проверить:

- плавность перемещения рамки вместе с микромец)и'rеской подачей по штанге
штангенциркуля;

- значение мертвого хода микрометической пары. Значение мертвого хода не должно
превышать 0.5 оборота;

- проверить отс}тствие перемещения рамки под действием собственного веса:
- возможность зiDкима рамки в любом положении в пределах диапазона измерений;
- отсчетное устройство должно обеспечивать возможность совмещения стрелки с

нулевым деление круговой шкалы;
_ нахождение рамки вместе с устройством микроподачи по всей их длине на штанге при

измерении размеров. равных верхнему пределу измерений.
Результаты поверки по данному пункry считаются положительными, если все

вышеперечисленные гryнкты выполнены. Результаты опробования считают положительными.
если выполняются требования п.8.2.

Если вышеперечисленные требования не выполняются, дальнейшие операции llоверки
не производить, штангенциркули признают непригодными к применению и оформляются
результаты поверки в соответствии с п. l0.3-

9. определение метрологических характеристик и подтверr(дение соответствия
средства измерений метрологическим,гребованиям

9.1. Определение отклонения от плоскостности и прямолинейности измерительных
поверхностей ryбок

9.1.1. ОЖЛОНение от плоскостности и пряvолинейности измерительных поверхностей
ryбок однократно определить лекальной линейкой, остре ребр которй прикладывают к
контролируемой поверхности парzrллельно длинному ребру.

9.1.2. Просвет между ребром лекальной линейки и контолируемой поверхностью
оценивают визуalльно сравнением с кобразцом просвета).

9.1.3. ,,Щля пол)дения <образча прсвета) к рабочей поверхности плоской стеклянной
пластины притирают параллельно друг к другу плоскопараллельные концевые меры длины
(далее- концевые меры), разность номинitльных длин которьrх соответствует доггустимому
значению просвета (две одинаковые концевые меры большей длины притирают по краям. а
концевые меры меньшей длины- междч ними). Тогда при н{lлох(ении ребра лекальной линейки
на концевые меры длины в направлении. параллельном их корткому ребру, получается
соответствующий кобразец просвета).

9.1.4. Штангенциркули считаются выдерх(авшими данную операцию поверки, если
откJIонения от плоскостности и прямолинейности измерrгельных поверхностей ryбок
соответствуют значениям. указанных в Таблице 3.

В Слl"rае невыполнения (невозмохtности выполнения) одного или нескольких пункtов,
}казанных выше, штангенциркули признают непригодными к применению.

9.2. ОПределение откJIонения от параллельности плоских измерительных поверхностей
ryбок для нар},жных измерений
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9.2.1. Отклонение от парчtллельности плоских измерительньн поверхностеЙ определяют
при помощи концевьD( мер при тех полоя(ениях подвижной ryбки, близких к пределам

измерений и середине диапазона измерений. За отклонение от парilллельности плоских
измерительных поверхностей ryбок принимают наибольшlто разность измеренньн расстояний
при ка)lцом положении подвижной ryбки для дв}х положений концевой меры - близком к

штанге и близком к концу измерительньп губок.
9.2.2. Штангенциркули считаются выдержавшими данЕ},Iо операцию поверки, если

откJIонения от параллельности плоских измерительных поверхностей ryбок для нар},жных

измерений соответствуют значениям, }казанных в Таблице 3.

В слуrае невыполнения (невозможности выполнения) одного или нескольких пунктов,

укalзанных выше, штангенциркули признают непригодными к применению.

9.3. Определение размера сдвиrтугых до соприкосновения ryбок с цилиндрическими
поверхностями и откJIонения от парirллельности сдвин}тых до соприкосновения ryбок с

цилиндрическими поверхностями
9.3. | . Размер сдвин}тых до соприкосновения ryбок с цилиндрическими поверхностями и

отклонения от парalллельности сдвинугых до соприкосновения губок с цилиндрическими
поверхностями определяют микрометом при зажатом стопорном винте рамки для

модификаций штангенциркулей. имеющих цилиндрические рабочие поверхности ryбок. При

определении размера по цилиндрическим измерительным пов€рхностям ryбок боковые

поверхности устанавливают в одной плоскости и нaцодят наибольший размер микрометром.

отклонение от укzц}анного в маркировке значения не дол]кно превышать. указанного в

Таблице 3.

9.3.2. отклонение от параллельности сдвиш}тых до соприкосновения ryбок с

цилиндрическими поверхностями определяется п}тем измерения в двух или трех сечениях

размера сдви}t}тых до соприкосновения г}бок.
Разность между отсчетами равна откJIонению от парirллельности и не должно

превышать значения. }казilнного в Таблице 3.

9.3.3. Результаты поверки по данному п}ткту методики поверки считаются

положительными. если все вышеперечисленные пункты выполнены,

9.4. Определение расстояния между кромочными измерительными поверхностями ryбок

для внугренних измерений и отклонения от парsллельности кромочных измерительных

**оtтIЪ*::#;."нт#н"1,*:;,ь"""ных 
измерительньrх поверхностей ryбок для

внугренних измерений определяется микрометом гладким при затян)том винте рамки,
Операция проводится для модификаций штангенциркулей, имеющих кромочные ryбки для

измерений внугренних размерв.
9.4.2. Поместить концевую меру номинало}, l0 мм между измерительными

поверхностями ryбок для нарркных измерений. Микрометром измерить расстояние между

кроIlочными измерительнымr, по"aр*"оarrrи ryбок в двух или трех сечениrrх по длине ryбок.

разность расстояний равна отклонению от парirллельности крмочных измерительньн

поверхностей ryбок длЯ внугренних измерений и не долх(на превышать значения! )лазанного в

Таблице 3.

9.4.3. Расстояние между кромочными измерительными поверхностями ryбок для

внугреннлfх измерений должно соответствовать t01ll мм,

9.4.4. Результаты поверки по данному пункry методики считаются положительными,

если все вышеперечисленные пункгы выполнены.
9.5. Опре!еление абсолютной погрешности измерний глфины
9.5.1 . Операчию проводить только для модификаций штангенциркулей с глубиномеропл,

Погрешность измерений штангенциркуля при измерении глфины определить по концевым

мерам длпной 20 мм. !ве концсвые меры устанавливают на пластину, Торец штанги
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прижимают к измерительным поверхностям концевых мер. Глубиномер перемещают до
соприкосновения с плоскостъю стекJIа и призводят отсчет.

9.5.2.Штангенциркули считаются выдержавшие данный пlъкт поверки, если абсолютная
погрешность измерений г.гryбины соотвfiствует значениям, указанным в Таблице 2.

9.6. Определение абсолютной погрешности измерний штангенциркулей
9.6.1 . Абсолютную погрешность измерний определяют по концевым мерам длины. Блок

концевых мер помещают между измерительными поверхностями ryбок штангенчиркуля.
Усилие сдвигания ryбок должно обеспечивать нормальное скольжение при оmущенном
стопорном винте рамки. .Щлинное ребро измерительной поверхности ryбки должно быть
перпендикулярно к длинному ребру концевой меры длины и находиться в середине
измерительной поверхности.

9.6.2- Абсолютн},ю погрешность измерений определяется в четырех точкrх, равномерно
расположенных по диапазону измерений. В одной из точек погрсшвость определяется при
зажатом стопорном винте рамки.

9.6.3. Штангенциркули считаются выдержавшие данный пункг испытаний, если
абсолотная погрешность измерсний соответствует значению, }казанному в Таблице l .

l0. Оформлениерезультатовповерки
l0.1. Сведения о результатах поверки средств измерений передаются в Федеральный

информационный фонд по обеспечению единства измерений.
l0.2. При положительньD( результатах поверки по змвлению владельца средства

измерений или лица, представившего его на поверку, выдается свидетельство о поверке

средства измерений. оформленное в соответствии с действуюlцими нормативно-правовыми
документами. Знак поверки наносится на свидетельство о поверке.

l0.3. При отицательных результатах поверки по зirявлению владельца средства
измерений или лица, представившего его на поверку. выдается извещение о непригодности к
применению средстм измерний, оформленное в соответствии с действующими нормативно-
правовыми документами.

l0,4. Требования к оформлению протокола поверки не предъявляются.

,Щиректор по качеству
ООО ККВАЗАР> В.И. Гайдарлы
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